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Abstract of DE4027113 
The cord for use in making tyres, and the type 
bead reinforcement in particular, 's Produced by 
making a fabric from warp and weft of texti'e 
^ords, rubberising it. and dividing it into set strips 
cut at an angle; in the process the wefts are 
inserted at a weft angle into the warp, where that 
angle runs obliquely to the warp threads. 
The cord fabric differs from the usual. Its warp 
threads are arranged in the conventiona manner 
i e they lie in the direction (x-x). The weft cord 
however, are set at an accute angle into the 
warp- in the case shown the weft angle is 60 deg. 
C to the direction (x-x). The prod, is this a bias 
weave It is cut into cord strips of a suitable width. 
ADVANTAGE - The method reduces the number 
of layers of the bead reinforcement whilst 
retaining the effectiveness of its cord laVf r by the 
angle of the cords to the carcass which has been 
proved by experience. (4pp Dwg.No.0/6) 
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(g) Verfahren zum Herstellen eines Reifencordes 

(g) Die Erfindung bezieht sich auf ein Herstellungsverfahren 
eines Reifencordes. Hierbei werden die Schuficorde schrag 
start quer in die Kencorde eingetragen. Dadurch ist bereits 
beim SchuBeintrag eine Schragkreuzungsanordnung mit der 
Kette zu erhalten, die bevorzugt einen eingeschlossenen 
Kreuzungswinkel von 60** aufweist. 
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Beschreibung 



Die Erfindung beziehi sich auf ein Verfahren zum 
Herstellen eines Reifencordes, der fiir Reifenbauieile. 
insbesondere fur die Reifenwulsiverstarkung, ange- 
wandt wird. Bei dem Verfahren wird aus lexiilen Corden 
ein Krcuzgewebe gcbildei,daQ aus Ken- und SchuBele- 
menten bestehl. Dieses Gcwebe wird nach der Gum- 
mierung in bestimmte. jedoch wahlbar breite Cordsirei- 
fen aufgeteill, wobei dies unier einem schrSg zur Kettfa- 
denrichtung verlaufenden Schnittwinkel erfoIgL Mmde- 
siens zwei dieser Cordsireifen bilden dubliert in sich 
kreuzender Anordnung eine Wulstversiarkerlage, 

Fahrzeugluftreifen, die im wesenilichen aus einer 
Karkasse. insbesondere einer Radialkarkasse mit Rei- 
fenwulsten, Seitenwanden und einem durch eine Gurtel- 
lage versiarkten Laufstreifen bestehen. weisen je Rei- 
fenwulst einen Wulstkernring auf. an dem die Karkasse 
verankert ist Der Reifenwulst isl durch einen Wulsi- 
kernreiier aus einer Gummimischung und durch eine 
Lage Oder mehrere Lagen aus Reifencord verstarki, urn 
die Steifigkeii des Rcifenwulsies zu gewahrleisten. Dazu 
dient ein Cordgewebesireifen mit untcr einem Oneniie- 
rungswinkel von bevorzugt 60** gekreuzten Kett- und 
SchuBelementen. die mit den radial verlaufenden Kar- 
kassenelementen eine hochwirksame Verstarkung bil- 
den Durch einen derart verstarkten Reifenwulst sind 
die von der Karkasse aus Belastung und Spannung zu 
ubertragenden Krafte und Biegemomente zuverlassig 
aufdieFelge weiterzuleiten. . 

Es sind an sich ein Wulstschutzstreifen aus emem Rei- 
fencord nach DE-GM.28 99 310 und Verstarkerlagen 
nach DE-OS-24 55 709 bekannt. Die Verstarkungsele- 
mente dieser bekannten Lage sind entweder unier ei- 
nem Winkel von 45° oder unter einem Winkel von 60 
zu den radial vorliegenden Karkassenelementen ange- 
ordnet. 

]e nach Fahrzeugluftreifenart und- typ, z. B. Reiten 
fiir PKW. LLKW oder LKW, sind unterschiedlich steif 
ausgebildete Reifenwulstzonen vorhanden. Sie konnen 
eine oder mehrere dublierte textile Reifencordstreifen 
als Verstarkungseinlagen aufweisen, die die auftreien- 
den Beanspruchungen in diesem Bereich zuverlassig 

aufnehmen. , , 

Bei der Eniwicklung solcher Fahrzeugluftreifen wer- 
den im Hinblick auf z. B. eine Gewichtsreduzierung und 
Kosteneinsparung, die sowohl Material als auch Her- 
stellungsweise anbetrifft. Verbesserungen und Vereinfa- 
chungen angestrebt 

Ziel der Erfindung ist es, die Lagenanzahl der Wulst- 
verstarkereinlagen zu mindern, jedoch die Wirkung der 
Anordnung der Verstarkercordlage mil einem bewahr- 
ten Schragorientierungswinkel der Corde zu den Kar- 
kassenelementen beizubehalten. 

Die Aufgabe der Erfindung besteht dann, den Reifen- 
cord abweichend von der bisherigen Verfahrensweise 
so herzustellen, daO die Kett- und SchuBelemente in 
gekreuzter Anordnung unter einem Schragorientie- 
rungswinkel vorliegen, der nicht erst durch Dublieren 
der zugeschnittenen Reifencordstreifen zu erhalien isi. 

Die Aufgabe wird erfindungsgemaB durch die Merk- 
male der Lehre nach Anspruch I geldst. 

Durch den nunmehr vorgesehenen Schragemtrag der 
SchuCcorde in die Kettcorde ist die zur Wulstverstar- 
kung bewahrte Schragorientierungswinkelanordnung 
in dem geschaffenen Textilcordgewebe bereits mil dem 
SrhuReintragen vorhanden. wobei die Kett- und SchuB- 
elemcntc gekreuzi vorliegen. Die Kettcorde und die 



SchuScorde weisen im wesentlichen vergleichbare Fe- 
siigkeiten auf. Das Cordgewebe wird nach der Gummie- 
rung in Cordgewebestreifen unierteilt. Diese Cordge- 
webesireifen mussen nicht mehr dubliert vorliegen. um 
5 den gekreuzten Schragorientierungswinkel von be- 
wahner GroBe zu bilden. 

Bevorzugter Cordkreuzungswinkel ist 60*. 
Bei einem Schrageintrag der SchuBcorde unter einem 
Winkel von 60** zur normal vorliegenden Ketie erhalt 
10 man einen Textilcord. der in Cordstreifen unter einem 
Winkel von 30*^ zur Keitrichiung geieilt wird. Dieser 
Reifencord wird bevorzugt fiir Wulstversiarkungszwek- 
ke eingesetzt und ist als geschnittener Cordstreifen ein- 
zeln in der Anordnung mit den Karkassenelementen zu 
15 verwenden. Er muB nicht dubliert werden. um den be- 
vorzugten eingeschlossenen Winkel von 60** in der 
Kreuzungsanordnung von Kette und SchuD zu crhalten. 

Bei einer weiteren Herstellungsweise von Reifencord. 
bei der die Corde der gebildeten Kette in einer von der 
20 Normalrichtung abweichenden Richtung vorliegen, wo- 
bei die Abweichung bevorzugt 30° betragt, werden die 
Corde des Schusses unter einem Winkel in die Kette 
eingetragen, der dem endgultigen Cordkreuzungswin- 
kel entspricht 

25 Die Anordnung der von der Normalrichtung abwei- 
chenden Kettcorde und der unter einem SchuBwinkel, 
der von 90* abweicht, eingebrachten SchuBcorde ist 
derart, daB die sich kreuzenden Kett- und SchuBcorde 
bereits direkt einen eingeschlossenen Winkel von 60* 
30 bilden. Diese Kreuzungsanordnung ist durch Schrag- 
schuBeintragen gewahrleistet. Dieses Cordgewebe ist 
lediglich langszuteilen, um Reifencordstreifen in der ge- 
wiinschten Ausbildung und Anordnung der Kett- und 
SchuBcorde zu erhalten. Auch dieser Reifencordstreifen 
35 kann direkt in der geschnittenen Form auf der Radial- 
karkasse angeordnet werden und muB nicht mehr du- 
bliert vorliegen. 

Die Erfindung ist anhand von Ausfuhrungsbeispielen 
erlautert und zeigt sowohl einen Reifencord nach dem 
40 Stand der Technik als auch Reifencorde nach der Erfin- 
dung. Es zeigen ^ o u n 
Fig. 1 und 2 die Anordnung von Kette und SchuB 
eines Cordgewebes und die durch Schragschneiden er- 
haltenen Cordstreifen sowie eine (teilweise) dargestellte 
45 Dublierung der Cordstreifen nach dem Stand der Tech- 

Fig. 3, 4 einen Reifencord mit normal verlaufend vor- 
liegender Kette und schrag in diese Kette eingetragene . 
SchuBelemente. 
50 Fig. 5, 6 einen weiteren Reifencord mil schrag zur 
Normalen vorliegen/der Kette und zusatzlich schrag in 
diese eingetragene SchuBelemente. 

Nach Fig. 1 ist die bckannte Gewebeherstellung dar- 

gestellt . • VI 1 

55 Die Kette wird aus Corden K gebildet, die m Normal- 
richtung x-x vorliegen. Die SchuBelemente S sind quer. 
d-i. SchuBwinkel y = 90*, in die Kette eingetragen. Der 
Verlauf des Schragschnittes zum Aufteilen des Gewe- 
bes in Cordgewebestreifen ist mit RK bezeichnei und 
60 der Schnittwinkel ist mit a angegeben. Die Corde der 
Kette sind durch die Corde des Schusses zu einem 
Kreuzgewebe ausgebildet, das in einer (nicht dargestell- 
ten) weiteren Bearbeitungsstufe gummiert wird. Die Fe- 
stigkeiten der Kett- und SchuBfaden sind im wesenth- 
65 chengleich. ^ i u 

Nach Fig. 2 ist die nach dem Stand der Technik be- 
kannte Dublieranordnung dargestellt. Dazu werden 
zwei Reifencordstreifen RKLl und RKL2 so aufeinan- 
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dergelegi. daB sich eine Kreuzungsanordnung der Kelt- 
faden des einen und des anderen Streifens ergibt und 
diese dann einen eingeschlossenen Winkel p bilden. der 
bevorzugl 60* beiragi. 

Eine Cordverstarkerlage, die im Reifenwulst ange- 5 
wandi wird und die in sich deckender Anordnung mil 
den radialen Elemenicn der Karkasse vorliegi, hai sich 
fiir die Vcrsieifung des Reifenwulsies bewahru 

Nach Fig. 3 isi ein Reifencordgewebe 1 dargesiellt, 
das abweichend von der bekannten Hersielliingsweise 10 
geferiigi wird. Das Cordgewebe 1 umfaBt eine Kette 2 
in der ublichen Anordnung der Kettcorde, d.h. diese 
liegen in der Normalrichiung x-x vor. Die Corde 3 des 
Schusses S sind jedoch schrag in die Kette eingeiragen. 
Der SchuOwinkel isi hier mil yi angegeben und betragt 15 
60% gemessen zu der Normalrichiung x-x. Die Kettcor- 
de 2 und die SchuBcorde 3 bilden bereits dadurch eine 
Schragkreuzungsanordnung, die aufgrund der Anord- 
nung der schrag eingetragenen SchuBcorde m die Kette 
2u erhalien isi. Eine seiche Gewebelage wird in Cord- 20 
sireifen 6 mil einer beliebigen Breite 5, vergleiche hierzu 
die Schnitistelle 4, die ebenfalls unier einem Schniliwin- 
kel a erfolgt, geteilu Ein solcher Cordstreifen ist als Tetl 
in Fig. 4 dargesiellt. . „ 

Nach Fig. 5 ist ein textiles Cordgewebe lOdargestellt, 25 
das ebenfalls abweichend von der bekannten Herstell- 
weise durch eine geanderte Schrageintragweise erfolgt. 
Es besieht aus den Kettfaden 11, die schrag zur Normal- 
richiung x-x unier einem Winkel 6 = 30^ verlaufen. In 
diese sogenannte schrag vorliegende Kette 11 sind die 30 
Cordelemente 12 des Schusses zusatzlich schrag unter 
einem SchuBwinkel Y2 = 30" eingeiragen. 

Die Kettcorde 11 und SchuBcorde 12 bilden msoweit 
eine Schragkreuzungsanordnung, bei der der emge- 
schossene Winkel P ebenfalls 60** betragt. Mil 13 smd 35 
hier die Schnittstellen angedeutet, durch die das textile 
Cordgewebe 10 in Reifencordstreifen ISmiteiner belie- 
bigen Breite 14 unterteilt wird. Der Schnitt liegl hicrbei 
langs d.i. ist parallel zur Normalrichtung x-x, vor. In 
diesem Falle ist die textile Cordgewebebahn ledighch 40 
langszuieilen, urn die vorgenannten Reifencordstreifen 
15 zu erhalten. Ein solcher Cordstreifen ist als Teil in 
Fig. 6 dargestellt. 

Paientanspriiche 45 

1 Verfahren zum Hersiellen von Reifencord fur 
Reifenbauteile, insbesondere fiir die Reifenwulsi- 
verstarkung, bei dem aus textilen Corden em Ge- 
webe aus Kett- und SchuBelementen hergestellt 50 
und danach gummiert und bei dem dieses Gewebe 
dann in bestimmte, jedoch wahlbare Cordstreifen 
unier einem Schnitiwinkel a aufgeteilt wird, da- 
durch gekennzeichnet, daB die SchuBelemente (3; 
12) unter einem SchuBwinkel (yt, Y2). m die Kette 55 
eingeiragen werden. der schrag zu der Anord- 
nungsrichtung der Kettelemente vorliegt. 

2 Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die SchuBelemente (3) unter emem 
SchuBwinkel (yi) = 60** in die in Normalkettrich- eo 
lung vorliegcnden Kettcorde eingeiragen werden, 
und daB das Cordgewebe unter einem Schnittwin- 
kel a von 30** in einzelne Cordstreifen (6) unterteilt 

wird. , , . , 

3 Verfahren nach Anspruch I. dadurch gekenn- 65 
zeichnet, daB die SchuBelemente (12) unter emem 
SchuBwinkel Y2 - 30° in die unter 30° von der 
Normalen abweichend verlaufenden Kettcorde 
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(1 1) eingeiragen werden. und daB das Cordgewebe 
* parallel zur Normalrichiung x-x in Cordstreifen 
(15) unterteilt wird 

Hierzu 2 Seite(n) Zeichnungen 
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